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Zusammehfassung 

Die Erfindung betrifft einen Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Ballen, wobei 
zumindest der Ballen aus eiriem Grundkorper mit einer zylindrischen Oberflache besteht, 
wobei auf der Oberflache cjes Grundkorpers mindestens ein AufSenkorper aufgebracht ist 
und der Auftenkorper aus mindestens einem Bogenstdck besteht und dessen zugehoriger 
Mittelpunktswinkel weniger als 360° betragt. 
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Beschreibung > 
Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Baljen 

Die Erfindung betrifft Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Ballen gemali dem 
pberbegriff des Anspruchs 1 , 2, 6, 8 oder 9. 

Durch die DE 41 1 9 824 Q1 und die DE 41 1 9 825 C1 sind ein als Hohlkorper 
ausgebildeter Zylinder eines Druckwerks bekannt, wobei der Zylinder aus einem einen 
AuBenkSrper bildenden.einteiligen Gufikorper besteht und gegebenenfails zusatzlich 
einen inneren einteiligen rotationssymmetris'chen GuGkorper aufweist, wobei beide 
GuBkorper beispielsweise aus StahlguB oder GraugulS bestehen und im Fall der 
DE 41 19 824 C1 durch verbindende Stege eiristiickig ausgebildet oder miteinander 
verschweiBt sind. • 

Durch die DE 42 12 790 A1 ist ein aus GrauguB gebildeter Zylinder eines Druckwerks 
bekannt, wobei zur Erhohung der Biegesteifigkeit zentrisch im Zylinder ein axial 
verlaufender Stahlkem eingegossenen ist, der gleichzeitig als Wellenzapfen aus den 
Zylinderstirnseiten herausragt, wobei der Graugulizylinder den Stahlkern konzentrisch 
umschlieBt und Hohlraume aufweist. 

Durch die DE 1 96 47 067 A1 ist ein Zylinder eines Druckwerks bestehend aus einem 
Grundkorper aus Grau- oder LeichtmetallguB bekannt, wobei ein vorzugsweise hohl ' 
ausgebildeter Zylinderkern als Versteifungsmittel in den Grundkorper eingegossen ist. Der 
Zylinderkern besteht z. B. aus einem Stahlrohr. Weitere parallel zur Rotationsachse des 
Zylinders verlaufende Armierungsprofile mit einem Voll- oder Hohlquerschnitt 
gegebenenfails mit uneinheitlicher Wandstarke sind in einem radial aufien liegenden 
Bereich des Grundkorpers Ober den Umfang dieses Bereichs verteilt angeordnet und 
vorzugsweise moglichst nahe an die Mantelflache des Grundkorpers herangefuhrt. Das 




Versteifungsmittel und alle Armierungsprofile sind an ihren jeweiligen Endeh verschlossen 
und vom GuRwerkstoff des Grundkorpers vollstandig umgeben. 

> 

Durch die Patentschriften DE 861 642 und DE 929 830 sind ein temperierbarer 
Doppelmantelzylinder bekannt, bei dem ein Heiz- oder Kuhlmedium,' vorzugsweise Luft, in 
schraubenlinienformigen Lauf innerhalb des Zylinderdoppeimantels hindurchgefuhrt wird, 
■ wobei der Innenzylinder und der AuBenzylinder koaxial in einem radialen Abstand von 
etwa 10 bis 20 mm* voneinander angeordnet sind. ■ '. 

Durch die DE 20 55 584 A1 ist ein temperierbarer Gegendruckzylinder bekannt. der in 
seinem Mantel uber die gesamte Zylinderbreite Heizraume aufweist, die mit einer axial in 
einem Zylinderzapfen angeordneten Zulaufleitung und einer zur Zulaufleitung koaxial 
gefuhrten Ablaufleitung in einen Warmwasserkreislauf eingeschaltet sind. 

Durch die DE 37 26 820 A1 ist ein temperierbarer Druckformzylinder bekannt, dessen 
Inneres vollstandig mit einer Flussigkeit gefullt ist, wobei die Flussigkeit einen ersten, 
auRerhalb des Druckformzyiinders yerlaufenden Kreisjauf durchlauft, wobei ein 
vorzugsweise spulenformig ausgebildetes KQhlrohr die Flussigkeit uber die gesamte • 
Zylinderbreite durchdringt, wobei ein das Kuhlrohr durchstromendes, an einen zweiten 
Kreislauf angeschlossenes KQhlmedium die FIQssigkeit und damit den Zylinder kuhlt. 

Durch die DE 93 06 176 U1 ist ein durch eine Einleitung von Wasserdampf temperierbarer 
zylindrischer Rotationskorper fur Druckmaschinen bekannt, bei dem nahe unter dessen 
Mantelflache l§ngs des RotationskSrpers verlaufende Bohrungen bzw. Leitungen 
angeordnet sind, wobei die Bohrungen bzw. Leitungen einen von der Axialparallelitat 
abweichenden Verlauf und damit ein Gefalle z. B. zur Mitte des Rotationskorpers 
aufweisen konnen. 



Durch die DE 195 10 797 A1 ist ein temperierbarer zylindrischer Rotationskdrper fur 
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Druckmaschinen bekannt, bei dem der gesamte Innenraum in nur einem Kreislauf von 
einem Kuhlmittel durchstromt wird und der einseitig mit einer in einem Zylinderzapfen 
angeordneten und mit einer Drehdurchfuhrung verbundenen KQhlmittelzufuhrung und 
Kuhimittelabfuhrung ausgestattet 1st. 

Durch die DE. 1 99 57 943 A1 ist ein temperierbarer Druckformzylinder bekannt, der in 
seinem Inneren sich uber die Zylinderbreite erstreckende GieSkernkammerri.aufweist, die 
an den Stirnseiten des Zylinderkorpers durch Abdeckungen verschlossen sind, wobei in 
% jeder Kammer ein sich uber die Zylinderbreite erstreckendes Rohr angeordnet ist, wobei 
in einem Zylinderzapfen in einer Axialbohrung eine abdichtend verschiebbare, mit.einer 
Drehdurchfuhrung verbundene Rohreinheit fur die Zufuhr und die Abfuhr eines Kuhlmittels 
eingebracht ist, wobei jedes Rohr an der mit der Rohreinheit ausgestatteten Stirnseite des 
Zyiinders Qber eine Radialbohruhg mit der Rohreinheit verbunden ist, wobei zugefuhrtes 
Kuhlmittel die Rohre durchstromt und sich im Bereich der gegenuberliegenden Stirnseite 
des Zyiinders in die hohlen GieRkernkammern ergielJt und von dort uber eine mit der 
Rohreinheit verbundene Radialbohrung abgeleitet wird. 

Durch die EP 0 557.245 A1 ist ein temperierbarer annahernd vollwandig ausgebildeter - 
Zylinder fur ein Rotationsdruckwerk bekannt, der entlang seiner Drehachse eine erste 
Leitung und dicht unter seiner Mantelflache mehrere mit der ersten Leitung verbundene, 
in Umfangsrichtung vorzugsweise aquidistant angeordnete, parallel zur Drehachse 
verlaufende zweite Leitungen aufweist, durch die eine FiQssigkeit zur Temperierung der 
Mantelflache stromen kann. 

Durch die EP 0 652 104 A1 ist ein temperierbarer Zylinder fQr ein Rotationsdruckwerk 
bekannt, derein Zylindermantelrohr aufweist, an dessen Stirnseiten jeweils ein Flansch 
angeordnet ist, wobei sich im Inneren des Zyiinders koaxial zu dessen Lange ein 
Trennrohr und ein Zuflufcrohr erstrecken, wobei ein Hohlraum zwischen dem Trennrohr 
und dem Zylindermantelrohr eine Kuhlkammer bildet, die von einem Qber das ZufluBrohr 
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zugefuhrten KQhlmittel durchstrSmt wird, wobei die Leitung im Trennrohr mit der 
Kuhlkammer Ober Verbindungsbohrungen in einem der Flansche verbunden ist. 

Durch die WO 01/26902 A1 und WO 01/26903 A1 sind ein temperierbarer Zylinder fQr ein 
Rotationsdruckwerk bekannt, der einen rohrfermigen oder massiven ZylindergrundkSrper 
aufweist, der von einem rohrfSrmigen ZylinderauBenkorper umgeben ist, wobei auf dem 
Umfang des Zylindergrundkfirpers, in einem Spalt zwischen dem ZylindergrundkSrper und 
dem ZylinderaulienkOrper oder im ZylinderauBenkorper unterhalb der Mantelflache des 
Zylinders zur Temperierung der Manteiflache ein von einem Temperiermedium 
durchstrombarer Kanal ausgebildet ist, wobei der Kanal z. B. als ein offener Spalt mit 
einem ringformigen lichten Profil oder als eine in axialer Richtung des Zylinders 
schraubenlinienformig umlaufende Nut ausgebildet sein. kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Rotationskorper einer Druckmaschine mit 
einem Ballen zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungs^emaS durch die Merkmale des Anspruchs 1, 2, 6, 8 oder 9 
gelost 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere dgrin, dass ein 
f Rotationskorper mit einem Ballen mit einer temperierbaren Mantelflache insbesondere 
giefitechnisch auf einfache Weise herstellbar ist, wobei eine vorzugsweise gleichmaliige 
Temperierung der Mantelflache erzielbar ist. Eine zentrisch in den Ballen bzw. dessen 
Grundkorper eingebrachte Welle aus einem hochfesten Werkstoff gestattet fur einen 
Zufluli und Ablauf des Tfemperierungsmittels einen Kanal mit einem grofcen Querschnitt 
und damit einem groGeren durchsetzbaren Volumenstrom, ohne zur Beibehaltung 
derselben Festigkeitswerte die auBeren Abmessungen "des Zapfens des Rotationskorpers 
vergroliern zu mtissen. Durch die vorgeschlagerte geometrische Ausgestaltung der 
Hohlkorper oder KanSle ist es moglich, die Wirkung des Temperierungsmittels wahrend 
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des Durchstremens durch den Rotationskorper annahernd konstant zu halten. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen - in den Fig. 1 bis 7 jeweils in einem Langsschnitt und in einem Querschnitt: 

Fig. 1 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemaR einer ersten 
Ausfuhrungsform mit axial verlaufenden Hohlkorpern; 

Fig. 2 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemafi einer ersten 

Ausfuhrungsform mit einem in einer Schraubenlinie verlaufenden Hohlkorper; 

Fig. 3 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemafc einer zweiten 

Ausfuhrungsform mit einem im Ballen umgossenen, einen Kanal fuhrenden 
Korper; 

Fig. 4 einen Rbtationskorper einer Druckmaschine gemaR einer dritten 

Ausfuhrungsform mit einem Grundkorper und einem darauf aufgebrachten 
massiven Aufierikorp.er, wobei in den AufSenkorper zum Grundkorper offene 
Hohlraume eingebracht sind; 

i 

Fig. 5 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemafi einer Variante einer dritten 
AusfQhrungsform mit einem Grundkorper und einem darauf aufgebrachten 
massiven Aufcenkorper, wobei in den Grundkorper vom AuSenkorper abgedeckte 
Hohlraume eingebracht sind; 

r 

\ 

Fig. 6a einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemafc einer vierten 

Ausfuhrungsform mit einem in. einem Zwischenraum zwischen einem 
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Grundkdrper und einem AuBenkorperausgebildeten Kanal; 

Fig. 6b einen Rotationskorper einer Druckrriaschine gemafc einer vierten 

AusfQhrungsform mit einem in einem Zwischenraum zwischeri einem 
Grundkorper und einem AuGenkorper ausgebildeten Kanal; 

Fig. 7 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemafS einer funften 

AusfQhrungsform mit einer in den Ballen eingebrachten hochfesten Welle; 

Fig. 8 eine Ausgestaltung eines Hohlkorpers oder Kanals eines Rotationskorpers mit 
einer temperierten Mantelflache, wobei der Warmeaustausch zwischen der 
Mantelflache und dem Temperierungsmittel konstant ist. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine erste AusfQhrungsform eines Rotationskorpers 01 einer 
Druckmaschine. Der Rotationskorper 01 weist einen Ballen 02 oder einen Ballen 02 mit 
einem Grundkorper 17 auf, wobei zumindest der GrundkCrper 17 aus einem Guliwerkstoff 
besteht, wobei der Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 eine axiale Lange L und in 
• seinenr AuRenbereich, d. h. dicht unter seiner Mantelflache 07 mindestens einen 
eingegossenen, vom GuUwerkstoff umschlossenen rohrformigen Hohikorper 03; 04 
aufweist und wobei sich der Hohikorper 03; 04 Qber die gesamte L§nge L des Ballens 02 
bzw- dessen Grundkorper 17 erstreckt. GemaS der Fig. 1 kann sich der Hohikorper 03; 04 
z. B. parallel zu einer Langsachse 06 des Rotationskorpers 01 erstrecken oder- wie in 
der Fig. 2 gezeigt - den Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 in dessen AuSenbereich 
von einer zur gegenuberliegenden Stirnseite 11 in einer Schraubenlinie durchlaufen. Im 
Langsschnitt der Fig. 2 ist der schraubenlinienfdrmige Verlauf des Hohlkorpers 03 zum 
besseren Verstandnis der Darstellung strichpunktiert eingezeichnet. Ungeachtet seines 
Verlaufs bildet der Hohikorper 03; 04 einen Kanal, der von einem Temperierungsmittel, 
d. h. einem Stromungsmittel zum Temperieren zumindest der Mantelflache 07 des Ballens 
02 durchstrdmbar ist, wobej das Temperierungsmittel vorzugsweise ein flQssiges 
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Warmetragermedium wie z. B. Wasser oder ein Ol ist. 

Zur Einleitung und Ausleitung des Stromungsmittels in bzw. aus dem Ballen 02 ist der 
Hohlkorper 03 mit Leitungen 08; 09 verbindbar, die stirnseitig z. B. an den Balien 02 
angebracht pder dort in einem Flansch 36 in Form einer Ringnut.37 eingebracht sein 
konnen (Fig. 2). Auch im Fall mehrerer im Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 
angeordneter Hohlkorper 03; 04 konnen diese und die mit ihnen verbundenen Leitungen 
08; 09 an einer der Stirnseiten 1 1 des Ballens 02 vorteilhafterweise einen gemeinsamen 
Anschlufc aufweisen. 

FQr eine gute Temperierung ist es vorteilhaft; den Hohlkorper 03; 04 mit seiner fur den 
Warmeaustausch relevanten Kontaktflache A07 dicht, d. h. moglichst nur wenige 
Millimeter, yorzugsweise weniger als 20 mm unter der Mantelflache 07 des BaNens 02 
anzuordnen. Sofern entlang des Umfangs U des Ballens 02 mehrere Hohlkorper 03; 04 
angeordnet sind, ist es vorteilhaft, wenn benachbarte Hohlkorper 03; 04 gegenlaufig vom 
Temperierungsmittel durchstromt werden. Wenn im AuBenbereich des Ballens 02 bzw. 
dessen Grundkorper 17 mehrere Hohlkorper 03; 04 vorgesehen sind, ist es vorteilhaft, 
alle Hohlkorper 03; 04 im selben radialen Abstand a3; a4 von der Langsachse 06 des 
Rotationskorpers 01 sowie in Richtung des Umfangs U des Ballens 02 aquidistant 
anzuordnen, damit eine moglichst gleichmaBige Temperierung der Mantelflache 07 des 
Ballens 02 erreicht werden kann. 

Der Hohlkorper 03; 04 in dem gielJtechnisch hergestellten Rotationskorpers 01 weist 
einen geringen Innendurchmesser D3; D4 auf, wobei der Innendurchmesser D3; D4 
vorzugsweise weniger als 25 mm, insbesondere zwischen 15 mm und 20 mm betragt Ein 
Kanal mit solch einem geringen Innendurchmesser D3; D4 ist gielitechnisch durch . 
Einlegen eines GuBkerns in einen zu gieBenden Ballen 02 bzw. Grundkorper 17 
schwerlich herstellbar, weshalb versucht worden ist, einen derartigen Kanal in den Ballen 
02 bzw. dessen Grundkorper 17 zu bohren, was jedoch Qber die Lange L des Ballens 02 
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bzw. dessen Grundkorper 17 teuer und in der technischen Durchfuhrung nicht 
unproblematisch ist 

Daher wird mit der ersten Ausfuhrungsform eines Rotationskorpers 01 vorgeschlageh, 
einen rohrfdrmigen Hohlkorper 03; 04, d. h. einen als ein Rohr ausgebildeten Hohlkorper 
03; 04, vorzugsweise ein Stahlrohr, in eine GulJform fur den Ballen 02 bzw. dessen 
Grundkorper 17 einzulegen und zu umgielien. Damit der rohrformige Hohlkorper 03; 04 . 
wahrend des Gielivorgangs fur den Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 aufgrund 
einer Durchwarmung infolge einer Temperatureinwirkung durch den erschmolzenen 
Werkstoff des Ballens 02 bzw. dessen Grundkorper 17 nicht erweicht und sich verformt, . 
ist es notwendig, den Hohlkorper 03; 04 im Verhaltnis zu seinem Innendurchmesser D3; 
D4 vergleichsweise dickwandig auszubilden, sodass eine Wandstarke des Hohlkorpers 
03; 04 vorzugsweise mindestens ein Funftel des Innendurchmesser D3; D4 betragt. So 
betragt eine geeignete Wandstarke des xohrformigen Hohlkorpers 03; 04 vorzugsweise 
mindestens 3 mm, insbesondere zwischen 5 mm und 6 mm. Oberdies kann der . 

r 

rohrformige Hohlkorper 03; 04 in der GuRform fur den Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 
17 auch durch Stutzelemente fixiert und stabilisiert werden. 

GemalS der Fig. 2 kann der Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 als ein Hohlzylinder 02 
ausgebildet sein, in dessen ringformiger Wandung der rohrformige Hohlkorper 03; 04 
eingegossen ist. Der Rotationskorper 01 kann in,der Druckmaschine als ein einen 
Bedruckstoff fuhrender Zylinder 01 oder als eine einen Bedruckstoff fuhrende Walze 01 
verwendet werden. . 

Wenn der Rotationskorper 01 beispielsweise als ein Zylinder 01 eines Druckwerks 
ausgebildet ist, kann dieser Zylinder 01 z. B, als ein Formzylinder 01 Oder als ein 
Obertragungszylinder 01 ausgestaltet sein, wobei dieser Zylinder 01 in Richtung seines 
Umfangs U mit z. B. einem Aufzug oder zwei Aufzugen und axial, d. h. seiner Lange nach 
mit z. B. bis zu sechs Aufzugen belegt sein kann. Bei einem Formzylinder 01 sind die 
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AufzQge zumeist als plaftenformige Druckformen ausgebildet.. Bei einem 
Obertragungszylinder 01 handelt es sich bei den Aufzugen vorzugsweise um jeweils auf 
einer Tragerplatte aufgebrachte GummidrucktQcher. Eine plattenfSrmige Druckform bzw 
eine Tragerplatte fur ein Gummidrucktuch besteht i.-d. R. aus einem biegsamen, aber 
ansonsten formstabilen Material, z. B. aus einer Aluminiumlegierung. 

Das Druckwerk, in dem der zuvor beschriebene Zylinder 01 zum Einsatz kommt, kann z. • 
B. als eine 9-Zylinder-Satelliten-Druckeinheit ausgebildet sein, bei dem vier Paare jeweils 
bestehend aus einem Formzylinder 01 und einem Obertragungszylinder 01 um einen 
gemeinsamen Gegendruckzylinder angeordnet sind, wobei z. B. zumindest die 
Formzylinder 01 jeweils die Merkmale der hier vorgeschlagenen Ldsung aufweisen • 
konnen. Geradefurden Zeitungsdruck sind Anordnungen gunstig, beidenenein 
Formzylinder 01 in seiner axialeh Richtung nebeneinander mit bis zu sechs 
plattenformigen Druckformen und entlang seines Umfangs U entweder mit einer 
plattenformigen Druckform Oder hintereinander mit zwei plattenformigen Druckformen 
belegt ist. Ein solcher Formzylinder 01 roilt auf einem Obertragungszylinder 01 ab, der 
axial z. B. mit bis zu drei nebeneinander angeordneten Gummidrucktuchern belegt ist, 
wobei jedes Gummidrucktuch den vollen Umfang U des Obertragungszylinders 01 
umspannt. Die GummidrucktQcher weisen damit i. d. R. die doppelte Breite und Lange der 
plattenformigen Druckformen auf, die fur den Formzylinder 01 , der mit dem 
Obertragungszylinder 01 zusammenwirkt, verwendet werden. Der Formzylinder 01 und 
der Obertragungszylinder 01 haben hierbei vorzugsweise dieselben geometrischen 
Abmessungen bezDglich ihrer axialen Lange und ihres Umfangs U. Ein als Zylinder 01 
ausgebildeter Rotationskorper 01 hat z. B. einen Durchmesser D2 von beispieisweise 
140 mm bis 420 mm, vorzugsweise zwischen 280 mm und 340 mm. Die axiale Lange des 
Ballens 02 des Zylinders liegt z. B ; im Bereich zwischen 500 mm und 2400 mm, 
vorzugsweise zwischen 1200 mm und 1700 mm. 

Die hier gegebenen Erlauterungen zur Gestaltung und zum Einsatz des vorgeschlagenen 
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Rotationskorpers 01 sollen in entsprechender Weise auch fur nachstehend beschriebene 
Ausfuhrungsformeh gelten. 

Wie in der Fig. 3 dargestellt, kann eine zweite Ausfuhrungsform des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 einer Druckmaschine vorsehen, dass im Ballen 02 des 
Rotationskorpers 01 oder zumindest in einem aus einem gie&baren Werkstoff 
bestehenden Grundkorper 17 des Ballens 02 mindestens ein Korper 12 angeordnet ist, 
wobei der Korper 12 mindestens in einem Schnitt quer zur axialen Richtung des 
Rotationskorpers 01 von zwei in radialer Richtung des Rotationskorpers 01 
beabstandeten, in sich geschlossenen Begrenzungsflachen A13 1 ; A13" begrenzt ist, . 
wobei beide Begrenzungsflachen A13'; A13" mit ihrer vom Korper 12 abgewandten Seite 
an den Werkstoff des Ballens 02 grenzen und in einem von den Begrenzungsflachen 
A13 1 ; A13 1 ; begrenzten Inneren 13 des Korpers 12 mindestens ein vom Werkstoff des 
Korpers 12 begrenzter, sich in axialer Richtung des Rotationskorpers 01 ausdehnender 
Kanal 14; 16 ausgebildet ist. 

Dabei kann der Korper 12 2:. B. als ein gieStechnisch hergestelltes Formteil, d. h. als ein 
vorgeformtes Bauteil ausgebildet sein, wobei das Formteil in seinem Inneren 13 zur 
Ausbildung mindestens eines Kanals 14; 16 mindestens einen Hohlraum aufweist 
Alternativ kann der Korper 12 z. B. ein gepreBtes oder stranggegossenes Erzeugnis sein. 
Der Korper 12 besteht aus einem festen Werkstoff, wobei in diesem Korper yorzugsweise 
nahe seiner zur Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichteten Begrenzungsflache A13 1 ein 
Hohlraum ausgebildet ist, wobei der Hohlraum vom Werkstoff des Korpers 12 zumindest 
in dessen Langsrichtung begrenzt ist. Der Korper 12 ist vorzugsweise homogen und in 
Richtung des Umfangs U des Rotationskorpers 01 einstuckig oder auch mehrstuckig 
ausgebildet. . 

Vorteilhafterweise besteht der Korper 12 aus einem warmebestandigen Werkstoff, z. B. 
aus einem keramischen Werkstoff oder einem verfestigten Metallschaum. Die. 



V V I.IUI UL/L. 

2002-10-29 




2002-10-29 



11 



Warmebestandigkeit ist insofern erforderlich, dass sich der Korper 12 nicht verformt, wenn 
er zur Herstellung des Rotationskorpers 01 vom erschmolzenen Werkstoff des Ballens 02 
umgossen wird. Denn eine fertigungstechnisch einfache Implementjerung des Korpers 12 
in den Ballen .02 des Rotationskdrpers 01 ergibt sich, wenn zuminde§t der Ballen 02 bzw. 
dessen Grundkorper 17 aus einem GuBwerkstoff z. B. aus Metall, Keramik, Glas odec 
Kunststoff.besteht und der Korper 12 im Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 
eingegossen und vom GuBwerkstoff umschlossen wird. Fur diesen Zweck kanri der 
Korper 12 im FertigungsprozeB des Rotationskorpers 01 in die GuBform zum GuB des 
Ballens. 02 vorzugsweise im AuBenbereich des Ballens 02 eingelegt, gegebenenfalls unter 
Zuhilfenahme von Stutzelementen fixiert und eingegossen werden, sodass der korper 12 
vom GuBwerkstoff des Ballens 02 yollstandig eingefaBt ist. Bei einer ringformigen 
Ausgestaltungdes Korpers 12 ist der von ihm umschlossene Raum vom GuBwerkstoff 
des.Ballens 02 vorzugsweise ausgefQIlt, zumindest ist.der Korper 12 vom Guliwerkstoff 
umgeben. 

Da der Kanal 14; 16 im. Inneren 1 3 des Korpers 12 von einem Temperierungsmittel • 
durchstrombar ist, urn zumindest einen Teilbereich der Mantelflache 07 des Ballens 02 zu 
temperieren, wird der Korper 12 vorteilhafterweise im AuBenbereich des Ballens 02 
ahgeordnet. Wenn die gesamte Mantelflache 07 des Ballens 02 zu temperieren ist, 
erstreckt sich der Kdrper 12 mit seinem Kanal 14; 16 vorteilhafterweise Uber die gesamte 
Lange L des Ballens 02. Zumindest ist der Teilbereich der Mantelflache Q7 des Ballens ,02 
zu temperieren, der dem druckenden Bereich auf der Mantelflache 07 des Ballens 02 
entspricht. Wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel kann der Rotationskorper 01 wiederum ein 
einen Bedruckstoff fOhrender Zylihder 01 Oder eine einen Bedruckstoff fuhrende Walze 01 
sein. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des Korpers 12 besteht darin, inn zylinderformig 
auszubilden, d. h. die Lange des Korpers 12 vorzugsweise der Lange L des Ballens 02 
anzupassen. Der K6rper 12 hat somit vorzugsweise die Gestalt eines Hohlzylinders, 
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wobei der von ihm umschlossene Raum vom Werkstoff des Ballens 02 ausfullbar ist. 
Dabei umschlieBt der Korper 12 v'orzugsweise die Langsachse 06 des Rotationskorpers 
01. Der Kanal 14; 16, dersich axialer Richtung des Rotationskdrpers 01 erstreckt, kann 
ahnlich dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Beispiel parallel zur Langsachse 06 des 
Rotationskorpers Ot oder im AuBenbereich des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 17 auch 
schraubenlinienformig verlaufen. Sofern im K6rper 12 mehrere Kanale 14; 16 vorgesehen 
sind, k6nnen benachbarte Kanale 14; 16 von dem Temperierungsmittel gegenlaufig 
durchstromt werden. 

In den bisher beschriebenen beiden Ausfuhrungsformen des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 ist der Einfachheit halber und ohne Einschrankung der Erfindung 
davon ausgegangen worden, dass der Rotationskorper 01 homogen ausgebildet ist, d. h. 
der Ballen 02 keinen zur Mantelflache 07 konzentrischen Schichtaufbau aufweist. Sonst 
ware stets zwischen dem Ballen 02 und seinem Grundkorper. 17 zu unterscheiden 
gewesen, wobei der Grundkorper 17 und ein ihn konzentrisch umgebender AuBenkorper 
19 den Ballen 02 bilden. So aber soli die Beschreibung fur beide AusfQhrungsformen 
gelten. 

Eine dritte AusfQhrungsform fur den vorgeschlagenen Rotationsk6rper 01 einer 
Druckmaschine zeigt die Fig. 4. Der Ballen 02 dieses Rotationskorpers 01 besteht 
zumindest aus einem GrundkSrper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18, wobei auf 
der O'berflache 18 des GrundkQrpers 17 mindestens ein AuBenkorper 19 aufgebracht ist 
und der AuBenkdrper 19 aus mindesteris einem Bogenstuck besteht, dessen zugehoriger 
Mittelpunktswinkel a weniger als 360° betragt, sodass der AuBenkorper 1 9 in seinem 
Querschnitt also keinen geschlossenen Ring bildet, sondern mindestens einen Spalt 20 
aufweist, der z. B. in Verbindung zu einer in der Fig. 4 nicht dargestellten Haltevorrichtung 
zum Halten von auf dem Rotationskarper 01 aufgebrachten Aufzugen stehen kann. 
Alternativ zu der vorgenannten AusfOhrung konnen auf der Oberflache 1 8 des 
Grundkorpers 17 auch mehrere AuBenkdrper 19 aufgebracht sein, wobei die AuBenkorper 
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1 9 auf der Oberflache 1 8 des Grundkorpers 1 7 in Richtung des Umfangs U des 
Grundkorpers 17 angeordnet sind. Im letzteren Fall besteht jeder AulSenkorper 19 aus 
einem Bogenstuck, wobei sich die zu den Bogenstucken gehorenden Mittelpunktswinkel 
ai (i ist ein Zahlindex fDr die BogenstQcke) zu hochstens 360° erganzen. So k6nnen 
BogenstQcke des AuBenkorpers 19 z. B. inForm von Halbschalen Oder Viertelschalen 
vorgesehen sein. Ein Spalt20 zwischen einzelnen Bogenstucken des AulSenkorpers 19 
kann eine schlitzformige Offnung zu einem z. B. im Grundkorper 17 angeordneten 
Spannkanal mit der zuvor erwahhten Haltevorrichtung sein, wobei.der Spalt 20 eine 
Spaltweite von z. B. weniger als 3 mm, vorzugsweise 1 mm bis 2 mm aufweisen kann. In 
beiden Fallen der zuletzt genannten Ausfuhrungsform (Fig. 4) ist im AuBenkSrper 19 
mihdestens ein Hohlraum 21 vorgesehen, wobei der Hohlraum 21 zur Oberflache 18 des 
Grundkorpers 17 offen ist. 

Der Rotationskorper 01 kann - wie aus Fig. 5 ersichtlich - jedoch auch dera'rt gestaltet, 
sein, dass dessen Ballen 02 zumindest aus ejnem Grundkorper 17 mit einer zylindrischen 
Oberflache 18 besteht, wobei in dem Grundkorper 17 mindestens ein zur Oberflache 18 
des Grundkorpers 17 offener Hohlraum 21 vorgesehen ist, wobei ein auf der Oberflache 
18 des Grundkorpers 17 aufgebrachter AufSenkorper.19 den Hohlraum 21 abdeckt, wobei 
der AuBenkorper 19 aus einem BogenstOck besteht, dessen zugehdriger 
Mittelpunktswinkel a weniger als 360° betragt. Alternativ kann bei dieser Variante der 
Ballen 02 des Rotationskorpers 01 zumindest aus einem Grundkorper 17 mit einer 
zyiindrischen Oberflache 1 8 bestehen, wobei in dem Grundkorper 1 7 mehrere zur 
Oberflache 18 des GrundkSrpers 17 offene Hohlraume 21 vorgesehen sind, wobei auf der 
Oberflache 18 des GrundkSrpers 17 in Richtung des Umfangs U des Grundkorpers 17 
mehrere Aulienkorper 19 angeordnet sind und die auf der Oberflache 18 des 
Grundkdrpers 17 aufgebrachten AuRenkSrper 19 die jeweiligen Hohlraume 21 abdecken. 
Im letzteren. Fall besteht jeder Aulienkorper 19 aus einem Bogenstuck, wobei sich die zu 
den Bogenstucken gehorenden Mittelpunktswinkel ai (i ist ein Zahlindex fGr die 
BogenstQcke) zu hochstens 360° erganzen. 
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Bei einem Rotationskorper 01 gemafi der dritten Ausfuhrungsform (Fig. 4 und 5), namlich 
einem aus einem Grundkorper 17 bestehenden Rotationskorper 01 mit einerti auf dem 
Grundkorper 17 aufgebrachten massiven Auftenkorper 19, kann der AuGenkorper 19 auf 
der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 aufgeklebt, angeschweiRt oder angeschraubt 
sein. Als SchweiBverfahren eignen sich insbesondere ElektronenstrahlschweiBverfahren 
oder LaserstrahlschweiBverfahren. Dabei kann es zur Befestigung des AuBenkorpers 19 
auf dem Grundkorper 17 ausreichend sein, wenn der AuBenkorper 19 nur an den 
Stirnseiten 1 1 des Ballens 02 in der genannten Weise mit der Oberflache 18 des 
Grundkorpers 17 stoffschlussig oder formschlussig verbunden wird, sodass sich z. B. eine 
SchweiBnaht nicht uber die gesamte Lange L des Rotationskorpers 01 erstrecken muli, " 
sondern z. B. nur punktuell oder in mehreren voneinander beabstandeten kurzen 
Abschnitten von nur wenigen Millimetem Lange ausgebildet ist. Die durchgeschweiliten 
Abschnitte konnep z. B. 5 mm bis 25 mm, vorzugsweise etwa 1 0 mm lang sein und sich in 
Abstanden von 20 mm bis 50 mm, vorzugsweise in 30 mm bis 40 mm in axialer Richtung 
des Rotationskorpers .01 wiederholen. 

Der Rotationskorper 01 kann derart gestaltet sein, dass zumindest der Grundkorper 17 - 
gegebenenfalls zusammen mit an den Stirnseiten 11 des'Ballens 02 angeformten Zapfen 
22; 23 fur eine Lagerung und einen Antrieb des Rotationskorpers 01 - geschmiedet ist 
oder dass zumindest der AuBenkorper 19 aus einem Stahl besteht In der bevorzugten 
Ausfuhrung ist vorgesehen, dass durch den Hohlraum 21, der in den Grundkorper 17 oder 
in eine Innenseite 24 des Aufienkorpejrs 19 z. B. eingefnast sein kann, ein 
Temperierungsmittel zum Temperieren der Mantelflache 07 des Ballens 02 stromt. Der 
Hohlraum 21 bildet demnach einen Kanal 21 fur das Temperierungsmittel. Der Hohlraum 
21 kann axial zum Ballen 02 ausgerichtet sein oder entlahg der Lange L des Ballens 02 
maanderformig verlaufen. Sofern mehrere Hohlraume 21 vorgesehen sind, ist es 
vorteilhaft, diese entlang des Umfangs U des Ballens 02 zueinander aquidistant 
anzuordnen. Wie in den zuvor beschriebenen Beispielen kann der Rotationskorper 01 ein 
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einen Bedruckstoff fuhrender Zylinder 01 oder eine einen Bedruckstoff fuhrende Walze 01 
sein. • 

Eine Variante der dritten Ausftihrungsform (Fig. 4, allerdings ohne Spalt 20 im 
AuBenkorper 19) betrifft einen Rotationskorper 01 einer Druckmaschine mit einem Ballen 
02, wobei der Ballen 02 zumindest einen Grundkorper 17 mit einer zylindrisehen 
Oberflache 18 und einen die Oberflache 18 des Grundkorpers 17 votlst§ndig umgebenden 
AuBenkorper 19 aufweist, wobei der RotationskorperOI dadurch gekennzeichnet is.t, dass 
der AuBenkorper 19 in seiner Innenseite 24 mindestens einen zur Oberflache 18 des 
Grundkorpers, 17 offenen Kanal 21 aufweist. Dabei liegt der AuBenkorper 19 auf der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 vorzugsweise auf. Der AuBenkorper 19 iind der . 
Grundkorper 17 konnen z. B. in einer PreSpassung ubereinander gebracht sein. Bei 
dieser Ausfuhrungsform mit einem in sich geschlossenen ringformigen Aulienkorper 19 
konnen vorzugsweise an einer Stelle, an der im AulSenkorper 19 kein Kanal 2.1 
ausgebildet ist, nach Aufbringung und Befestigung des AulXenkorpers 19 auf die bzw. der 
Oberflache 1S des Grundkorpers 17 z. 6. durch Frasen je nach Bedarf ein Spalt 20 und 
ein dazugehorender Spannkanal oder auch mehrere Spalte 20 und Spannkanale in den 
Rotationskorper 01 eingebracht werden. Der Spalt 20 braucht sich nicht uber die 
vollstandige Lange L des Ballens 02 erstreckeh, sondern kann sich auch nur uber einen 
Abschnitt der Lange L des Ballens 02 erstrecken, sodass der AuBenkorper 19 zumindest 
an. den Stirnseiten 11 des Ballens 02 spaltfrei und damit zusammenhangend bleibt. 

Bezuglich einer vierten Ausfuhrungsform fQr den vorgeschlagenen Rotationskorper 01 soil 
zunachst dessen Herstellungsverfahren erlautert werden. Dieses Verfahren geht - wie - 
aus den Figuren 6a und 6b ersichtlich - von einem Rotationskorper 01 einer* 
Druckmaschine mit einem Ballen 02 aus, wobei der Ballen 02 zumindest einen 
Grundkorper 17 mit einer zylindrisehen Oberflache 18 und einen die Oberflache 18 des 
Grundkorpers 17 in einem Abstand a19 umgebbaren AuBenkorper 19 aufweist Das 
Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass an der Innenseite 24 des AuBenkorpers 19 
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oder auf der Oberflache 18 des Gruridkorpers 17 mindestens ein Steg 26 aus einem 
durch Erwarmung verfldssigbaren Werkstoff angebracht wird, dass der AufSenkorper 19 
und deh Grundkorper 17 dann in koaxialer Oberdeckung montiert werden.indem sie 
vorzugsweise Obereinander geschoben werden, dass danach ein zwischen dem 
Grundkorper 17 und dem Aulienkorper 19 verbleibender hohler Zwischenraum 27 - 
namlich dort, wo sich kein Steg 26 befindet - mit einem aushartbaren Gieliwerkstoff 
ausgegossen wird und dass schliefilich nach einem Ausharten des Gieliwerkstoffes 
zumindest der Aufienkorper. 19 derart erwarmt wird, dass sich der Werkstoff des Steges 
26 verfiussigt und aus dem Zwischenraum 27 zwischen dem Grundkorper 17 und dem . 
Aufienkorper 19 ausgetragen wird. Dabei kann der Werkstoff des Steges 26 z. B. ein 
Kunststoff oder ein Wachs sein. FOr den Gieliwerkstoff zum Ausgielien des 
Zwischenraums 27 zwischen dem Grundkorper 17 und dem Aufienkorper 19 eignet sich 
z. B. ein Kunstharz, vorzugsweise ein 2-Komponenten-Harz, das z. B. bei . 
Raumtemperatur oder bei einer Temperatur bis zu 100°C abbindet und aushartet. Ein 
Schmelzpunkt des GieBwerkstoffes, der z. B. bei etwa 350°C liegen kann, muli auf jeden 
Fall hoher sein als ein Schmelzpunkt des Werkstoffes de|S Steges 26, der z. B. bei 1 50°C 
liegen kann. Auf diese Weise ist vorgesehen, dass durch das in den Zwischenraum 27 
zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 eingebrachte Kunstharz der 
Aufcenkorper 19 mit dem Grundkorper 17 fest verbunden wird. Zum AusgiefJen des 
Zwischenraums 27 kann jedqch als Alternative zum Kunstharz auch ein sich 
verfestigender Aluminiumschaum in Frage kommen.. 

Nachdem der mindestens eine zwischen dem GrundkSrper 17 und dem AulJenkorper 19 
angeordnete Steg 26 vorzugsweise thermisch ausgetragen worden ist, bildet der an den 
vormaligen Steg 26 angrenzende GieBwerkstoff nach seiner Erstarrung oder Aushartung 
eine FQhrungsflache 28 eines Kanals 29, wobei der in den Zwischenraum 27 
eingebrachte GieBwerkstoff den Kanal 29 entlang seiner FQhrungsflache 28 zum 
Grundkorper 17 und zum Aufcenkorper 19 abdichtet. Der Steg 26 kann uber die Lange L 
des Ballens 02 vorzugsweise in dessen Audenbereich z. B. auch schraubenlinienformig 
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verlaufen. Eine radiale Erstreckung des Steges 26,. d. h. dessen H6heh26, kann so grofi 
sein wie der Abstand a19 zwischen dem Grundkorper 17 und dem Aulienkdrper 19 (Fig. 
6a). Vorzugsweise wird die Hohe h26 des Steges 26 jedoch kleiner als der Abstand a19 
zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuUenkorper 19 ausgebildet (Fig. 6b), damit der 
Gieftwerkstoff beim AusgieBen des Zwischenraums 27 zwischen dem Grundkorper 17 
und dem AufXenkorper 19 auf der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 einen Boden bildet. 
In beiden Fallen entspricht die Hohe h26 des Steges 26 der Hohe h26 des Kanals 29. 
Wenn der mit dem austragbaren Steg 26 gebildete Kanal 29 im Betrieb des 
Rotationskorpers 01 von einem Temperierungsmittel durchstromt wird, bildet der 
Giefiwerkstoff eine thermische Isolationsschicht gegenuber dem Grundkorper 17, die 
besonders wirksam ist, wenn der Kanal 29 einen Boden gegenuber dem Grundkorper 17 
aufweist. Das Temperierungsmittel ist dann nur gegenuber dem AulSenkorper 19 Wirksam. 
Der Grundkorper 17 bleibt vor thermischen Einflussen geschutzt. Der Giefiwerkstoff dient 
.damit als ein Isolierwerkstoff. Zur Erzielung dieser Wirkung ist ein Gieliwerkstoff mit 
ieingestreuten Glasperlen, vorzugsweise Glashohlkorpern, insbesondere Glashohlkugeln 
besonders vorteilhaft. Ebenso ist es vorteilhaft, einen IsolienA/erkstoff, d. h. ein kunstharz 
.zu wahlen, dessen thermischer Ausdehnungskoeffizient demjenigen des Werkstoffs des 
Grundkorpers 17 und des Aulienkorpers 19 moglichst gut entspricht und damit angepa&t 
ist. Vorteilhafterweise werden der Aulienkorper 19 und der Grundkorper 17 bei ihrer 
Montage zueinander konzentrisch ausgerichtet. 

Bei der vierten Ausfuhalngsform weist zumindest der Ballen 02 des Rotationskorpers 01 
einen Grundkorper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18 und einen die Oberflache 18 
des Grundkorpers 17 umgebehden AuRenkorper 19 auf (Fig. 6a und 6b), wobei ein 
Innendurchmesser D19 des Aulienkorpers 19 grofcer ist als ein AufJendurchmesser D17 
des Grundkorpers 17, wobei der Rotationskorper 01 dadurch gekennzeichnet ist, dass in 
einem Zwischenraum 27 zwischen der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 und der 
Innenseite 24 des Aulienkorpers 19 ein Giefcwerkstoff, vorzugsweise ein Isolierwerkstoff, 
insbesondere ein gielifahiger Isolierwerkstoff eingebracht ist und der GieBwerkstoff bzw. 



18 

der Isolierwerkstoff in dem Zwischenraum 27 mindestens einen Kanal 29 ausbildet. Es ist 
vorteilhaft, wenn der Innendiirchmesser D19 des AuBenkdrpers.19 zwischen 5 mm und 
30 mm, insbesondere 20 mm groBer ist als der AuBendurchmesser D17 des 
Grundkorpers 1 7 und wenn der AuBenkorper 1 9 konzentrisch urn den Grundkorper 17 
angeordnet ist. Der Kanal 29 kann sich jedoch auch vorzugsweise im AuBenbereich des 
Ballens 02 schraubenlinienformig urn den Grundkbrper 17 winden. Ahnlich wie in den 
vorangegangenen Ausfuhrungsbeispielen ist der Kanal 29 von einem 
Temperierungsmittel durchstrSmbar. Fur die bevorzugte Verwendung des 
Rotationskorpers 01 ist es vorteilhaft, wenn der AuBenkorper 19 als ein Stahlrohr 
ausgefuhrt und der Grundkorper 17 geschmiedet ist. 

Eine ftinfte Ausfuhrungsform sieht, wie in der Fig. 7 dargestellt, einen Rotationskorper 01 
einer Druckmaschine mit einem Ballen 02 vor, wobei zentrisch im Ballen 02 eine 
vorzugsweise durch den Ballen 02 hindurchlaufende Welle 31 angeordnet ist, wobei die 
Welle 31 aus einem Werkstoff mit einer hoheren Festigkeit besteht als ein Werkstoff des 
Ballens 02 und wobei in der Welle 31 mindestens ein in den Ballen 02 fuhrender Kanal 32 
vorgesehen ist. Die Welle 31 besteht deshalb aus einem hochfesten Werkstoff, urn in ihr 
einen Kanal 32 mit einer im Vergleich zur Querschnittsfiache A31 der Welle 31 moglichst 
groBen Querschnittsfiache A32 in das Innere des Ballens 02 vorzusehen, ohne die 
Festigkeitseigenschaften des gesamten Rotationskorpers 01, wie z. B. dessen Dauer-, 
Bruch- und.Biegewechselfestigkeit zu beeintrachtigen. Da die Festigkeitseigenschaften 
bei dem zur Anwendung kommenden Werkstoff f Or den Ballen 02, z. B. einem 
eisenhaltigen oder aluminiumhaltigen GuBwerkstoff, nicht allzu hoch sind, lieBe sich in 
einer Nabe des Ballens 02 ein Kanal 32 mit einer groBen Querschnittsfiache A32 zur 
Einleitung eines moglichst groBen Volumen'stroms eines Temperierungsmittels nicht 
realisieren, ohne Festigkeitseigenschaften des Rotationskorpers 01 zu beeintrachtigen. 
Die Festigkeit des Werkstoffs der Welle 31 soil es jedoch zulassen, dass zur Ausbildung 
des Kanals 32 in die Welle 31 vorteilhafterweise eine axiale Bohrung mit einem 
Durchmesser D32 zwischen 8 mm und 30 mm einbringbar ist. Der Kanal 32 ist zumindest 
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an einer Stirnseite 33 der Welle 31 ausgebildet und erstreckt sich im Ballen 02 
vorzugsweise nur uber einen Tell der Lange L des Ballens 02. Die Welle 31 selbst 
erstreckt sich vorteilhafterweise mindestens uber die Lange L des Ballens 02. Die Welle 
31 kann jedoch auch dartiber hinaus an ihren Enden die Zapfen 22; 23 des 
RotationskSrpers 01 bilden. Durch den Kanal 32 wird ein Temperierungsmittel zum 
Temperieren des Ballens 02 in den.Ballen 02 geleitet, indem z. B. eine DrehdurchfQhrung 
an die Welle 31 angeschlossen wird. Zur Temperierung zumindest der Mantelflache 07 
des Ballens 02 weist der Ballen 02 mindestens einen unter der Mantelflache 07 
verlaufenden Kanal 29 auf, wobei der Kanal 29 des Ballens 02 mit dem Kanal 32 der 
Welle 31 z. B. durch eine Radialbohrung 34 verbunden ist In einer bevorzugten 
Ausfiihrung besteht zumindest der Ballen 02 aus einem GuRwerkstoff, wobei der Kanal 29 
des Ballens 02 z. B. vom GuBwerkstoff des Ballens 02 umschlossen oder nach einer der 
zuvor beschriebenen AusfQhrungsformen des RotationskSrpers 01 ausgebildet ist. Der 
Ballen 02 kann somit z. B. aus einem Grauguft, Stahlguli oder Aluminiumguli bestehen, 
wohingegen die Welle 31 z. B. aus einem vorzugsweise legierten oder vergiiteten Stahl 
besteht. Die Welle 31 ist vorzugsweise kraftschlussig oder stoffschlQs-sig in den Ballen 02 
eingebracht, insbesondere dadurch, dass die Welle 31 in den Ballen 02 eingegossen ist. 
Andererseits kann der Ballen 02 auch durch Aufschrumpfen auf die Welle 31 aufgebracht 
werden. Weitere in Frage kommende vorteilhafte FOgetechniken bestehen darin, die 
Welle 31 in den Ballen 02 einzukleben oder durch Anformung oder Einbringung 
geeigneter Mittel wie z. B. durch Keile oder eine Nut- und Federverbindung zu klemmen. 

Ein Verfahren zum Temperieren zumindest eines Ballens 02 eines Rotationskorpers 01 
einer Druckmaschine, wobei zumindest der Ballen 02 mindestens einen von einem 
vorzugsweise flQssigen Temperierungsmittel mit einem konstanten Volumenstrom 
durchstromten Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 mit einem Zulauf 08 und 
einem Ablauf 09 fur das Temperierungsmittel aufweist, ist dadurch gegeben, dass eine im 
Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 auf einer Strecke s zwischen dem Zulauf 08 
und dem Ablauf 09, wobei die Strecke s vorzugsweise der Lange L des Ballens 02, 
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zumindest aber des Lange des druckenden Bereichs auf der Mantelflache 07 dfes Ballens 
02 entspricht, zwischen-dem Ballen 02 und dem Temperierurigsmittel auszutauschende 
Warmemenge durch eine Anpassung einer Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels konstant gehalten toird. Der Fig. 8 ist hierzu eine Ausgestaltung dqs 
Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 entnehmbar. 

Bei diesem Verfahreo kann die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels dadurch angepafct werden, dass z. B. eine Querschnittsflache A09 
des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenuber einer 
Querschnittsflache A08 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21 ; 29 am Zulauf 08 
verandert wird. Oder die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des Temperierungsmittels 
kann dadurch angepaftt werden, dass eine Tiefe t09 des Hohlkorpers 03; 04 oder kanals 
14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenGber einer Tiefe t08 des Hohlkorpers 03; 04 oder 
Kanals 14; 16; 21; 29 am Zulauf 08 verandert wird. Hierbei ist vorgesehen, dass eine zu 
einer Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete Kontaktflache A07 des den Hohlkorper 
03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 durchstromenden Temperierungsmittels konstant 
gehalten wird. Durch diese MalJriahmen wird erreicht, dass der Warmeaustausch 
zwischen der Mantelflache 07 des Ballens 02 und dem Temperierungsmittel konstant 
bleibt, denn bei einem sich z. B. durch eine KQhlung der Kontaktflache A07 stetig 
erwarmenden Temperierungsmittel wird die Stromungsgeschwindigkeit y09 am Ablauf 09 
gegenuber der Stromungsgeschwindigkeit v08 am Zulauf 08 herabgesetzt, sodass die 
Verweildauer des Temperierungsmittels an der Kontaktflache A07 proportional verlangert 
wird. Andererseits ist es auch moglich, die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels entlang der Strecke s konstant zu halten und die Kontaktflache 
A07, die das Temperierungsmittel zur Mantelflache 07 des Ballens 02 aufweist, zu 
verandern, indem.die Geometrie der Kontaktflache 'A07 oder ihr Abstand zur Mantelflache 
07 des Ballens 02 verandert wird. 



Bei dieser sechsten AusfQhrungsform weist der Rotationskorper 01 einer Druckmaschine 
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einen Ballen 02 auf, wobei sich zumindest im Ballen 02 mindestens ein von einem 
Temperierungsmittel durchstromter HohlkSrper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 mit einem 
Zulauf 08 und einem Ablauf 09fQr das Temperierungsmittel befindet, wobei eine im 
Hohlkbrper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 auf einer Strecke s zwischen dem Zulauf 08 
und dem Ablauf 09 zwischen dem Ballen 02 und dem Temperierungsmittel. 
auszutauschende Warmemenge durch eine Ahpassung einer StrSmungsgeschwindigkeit 
v08; v09 des Temperierungsmittels konstant ist. Dabei entspricht die Strecke s 
vorteilhafterweise mindestens dem druckenden Bereich entlang der Lange L des Ballens 
02. 

A/Vie in Verbindung mit dem Verfahren beschrieben, kann die Stromungsgeschwindigkeit 
v08; v09 des Temperierungsmittels dadurch anpafcbar sein, dass sich z. B. eine 
Querschnittsflache A09 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 
gegenQber einer Querschnittsflache A08 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 
29 am Zulauf 08 andert. Oder die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels kann dadurch angepaSt werden, dass sich eine Tiefe t09 des 
HohlkSrpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenQber einer Tiefe t08 
des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Zulauf 08,andert. Bei diesem 
Rotationskorper 01 andert sich eine zur Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete 
Kontaktflache A07 des den Hohlk6rper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 durchstromenden 
Temperierungsmittels nicht. Ebenso kann auch die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 
des Temperierungsmittels entlang der.Strecke s konstant bleiben und die Kontaktflache 
A07, die das Temperierungsmittel zur Mantelflache 07 des Ballens ,02 aufweist, zwischen 
dem Zulauf 08 und dem Ablauf 09 in inrer Geometrie oder in ihrem Abstand zur 
Mantelflache 07 des Ballens 02 verSndert sein. 

Diese sechste AusfOhrungsform des Rotationskorpers 01 eignet sich besonders fOr 
Ausgestaltungen, bei denen der Zulauf 08 und der Ablauf 09 des Temperierungsmittels 
auf derselben Stirnseite 1 1 des Ballens 02 angebracht sind. Die Wirkung dieser sechsten 
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Ausfuhrungsform des Rotationskorpers 01 kann z. B. dadurch erreicht werden, dass in 
einen Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 konstanten Querschnitts eine den 
Querschhitt entlang der Strecke s in gewunschter Weise verandernde Einlage eingebracht 
wird, wobei diese Einlage z. B. keilformig ausgebildet sein kann. Wenn die Einlage fur den 
Hohlkorper 03; 04 oder deh Kanal 14; 16; 21; 29 als ein fester Keil ausgebildet ist, z. B. 
als ein in seinem Querschnitt in gewunschter Weise ausgebildeter Stab, insbesondere . 
Kunststoffstab, kann dieser Keil'stoffschlussig oder formschlussig, z. B. durch Kleben 
oder mittels einer PrefJpassung in den Hohlkorper 03; 04 oder den Kanal 14; 16; 21; 29 
eingebracht werden. Die Einlage besteht vorteilhafterweise aus einem Isolierwerkstoff, 
vorzugsweise einem giefcfahigen Isolierwerkstoff, z. B. einem Kunstharz, 
vorteilhaftenweise mit eingestreuten Glashdhlkorpern, z. B. Glashohlkugeln, der 
vorzugsweise in einem Gieliverfahren oder Spritzgieliverfahren in den Hohlkorper 03; 04 
oder den Kanal 14; 16; 21 ; 29 eingebracht wird und aufgrund seiner thermischen t 
Dammwirkung das Temperierungsmittel gegenuber dem Grundkorper 17 des Ballens 02 
isoliert Die Verwendung einer Einlage hat den Vorteil, dass der Hohlkorper 03; 04 oder 
der Kanal 14; 16; 21; 29 im.Ballen 02 des Rotationskorpers 01 z. B. dUrch ein 
konventionelies Rohr, insbesondere ein Stahlrohr, oder durch eine Bohrung oder Frasung 
realisiert werden kann und eine Einwirkung auf das Stromungsverhalten des 
Temperierungsmittels in einem von der Einbririgung des Hohlkorpers 03; 04 oder des 
Kanals 14; 16; 21; 29 in den Ballen 02 getrennten Fertigungsschritt erfolgt Daruber 
hinaus laBt sich mit einer Einlage in den Hohlkorper 03; 04 oder den Kanal 14; 16; 21; 29 
auf einfache Weise eine thermische Isolierung des Temperierungsmittels gegenuber dem 
Grundkorper 17 erreichen. 1 
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Bezugszeichenliste 

01 Rotationskorper, Zylinder, Walze, Formzylinder, Obertragungszylinder 

02 Ballen, Hohlzylinder 

03 Hohlkorper 

04 Hohlkorper 

05 - 

06 Langsachse 

07 Mantelflache 

08 Leitung 

09 Leitung 

10 - 

1 1 Stirnseite 

'12 kdrper \ , . ' 

13 lrtneres(12) ' " . 

14 Kanal 

15 - 

16 Kanal 

17 Grundkorper 

18 Oberflache(17) 

19 AuBenkorper ■ 

20 Spalt 

21 Hohlraum, Kanal 

22 Zapfen ■ 

23 Zapfen 

24 Innenseite (19) 

25 - 
•26 Steg 

27 Zwischenraum 
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28 FQhrungsflache 

29 Kanal 

30 - 

31 Welle 

32 Kanal 

33 Stirnseite 

34 Radialbphrung 

35 - 

36 Flansch 
3.7 Ringnut 



a3; a4 


raclialer Abstand 


a19 


Abstand 


A07 


Kontaktflache 


A08; A09 


Querschnittsflache 


A13'; A13" 


Begrenzungsflache 


A31; A32 


Querschnittsflache 


D2 


Durchmesser 


D3; D4 


, Innendurchmesser 


D17 


AuBendurchmesser. 


D19 


Innendurchmesser 


D32 


Durchmesser 


h26 


Hohe des Steges; Hohe des Kanals (29) 


L 


Lange 


s 


Strecke- 


t08; t09 


Tiefe 


U 


Umfang 


v08; v09 


Stromuhgsgeschwindigkeit 
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a Mittelpunktswinkel 

ai . Mittelpunktswinkel des i-ten Bogenstuoks mit i als Zahlindex 
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AnsprOche 

1 . Rotationskorper (01.) einer Druckrhaschine mit einem Ballen (02), wobei zumindest 
der Ballen (02) aus einem GrundkSrper (1 7) mit einer zylindrischen Oberflache (1 8) 
besteht, wobei auf der Oberflache (1 8) des Grundkorpers (17) mindestens ein 
Auftenkdrper (1 9) aufgebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftenkor'per 
(19) aus mindestens einem Bogehstuck besteht, dessen zugehbriger 
Mitteipunktswinkel (a) weniger als 360° betragt 

2. Rotationskdrper (01 ) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02), wobei zumindest , 
der Ballen (02) aus einem Grundkarper (1 7) mit einer zylindrischen Oberflache (1 8) 
besteht, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Oberflache (18) des Grundkorpers 
(17) mehrere. Aufienkprper (1 9) aufgebracht sind, wobei die Auftenkorper (1 9) auf 
der Oberflache (1 8) des Grundkdrpers (1 7) in Richtung des Unifangs (U) des 
Grundkorpers (17) angeordnet sind. 

3. Rotationskdrper (01 ) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeder 
Aulienkorper (1 9) aus einem BogenstCick besteht, wobei sich die zu den 
Bogenstucken gehorenden Mitteipunktswinkel (ai mit i als Zahlindex fQr die 
Bogenstucke) zu hochstens 360° erganzen. 

4. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Auftenkorper (1 9) mindestens ein Hohlraum (21 ) 
vorgesehen ist. 

5. Rotationskdrper (01 ) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum 
(21) zur Oberflache (18) des Grundkorpers (17) offen ist. 

6.. Rotationskorper (01 ) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02), wobei zumindest 
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der Ballen (02). einen Grundkorper (17) mit eiper zylindrischen Oberflache (18) und 
einen die Oberflache (18) des Grundkorpers (17) umschlielienden Aulienkorper (19) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der AulienkSrper (19) an seiner Ipnenseite 
(24) mindestens einen zur Oberflache (18) des GrundkSrpers (17) offenen Hohlraum 
(21) aufweist. 

7. Rotationsk6rper (01) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AulienkSrper (1 9) auf der Oberflache (1 8) des Grundkbrpers (1 7). aufliegt. 

8. Rotationskorper (01 ) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02), wobei zumindest 
der Balleh (02) aus einem Grundkorper (1 7) mit einer zylindrischen Oberflache (1 8) 

. besteht, wobei in dem Grundkorper (17) mindestens ein zur Oberflache (18) des 
Grundkorpers (17) offener Hohlraum (21 ) vorgeseheri ist, wobei ein auf der 
Oberflache (18) des Grundkorpers (1 7) aufgebrachter AulienkSrper (1 9) den 
Hohlraum (21) abdeckt, dadurch gekennzeichnet, dass der Aulienkorper (19) aus 
einem Bogenstuck besteht, dessen zugehoriger Mittelpunktswinkel (a) weniger als 
360°betragt. '■ 

9. Rotationskbrper (01 ) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02), wobei zumindest 
der Balfen (02) aus einem Grundkorper (17) mit einer zylindrischen Oberflache (18) 
besteht, wobei in dem Grundkorper (17) mehrere zur Oberflache (18) des 
GrundkSrpers (17) offene Hohlraume. (21) vorgesehen sind, dadurch 
gekennzeichnet, dass auf der Oberflache (18) des Grundkorpers (17) in Richtung 
des Umfangs (U) des Grundkorpers (17) mehrere Aulienkorper (19) angeordnet 
sind und die auf der Oberflache (1 8) des Grundk6rpers (1 7) aufgebrachten 
Aufienkorper (1 9) die jeweiligen Hohlraume (21 ) abdecken. 

10. RotationskOrper (01 ) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass jeder 
Aulienkorper (1 9) aus einem Bogenstuck besteht, wobei sich die zu den 
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BogenstQcken gehorehden Mittelpunktswinkel (ai mit i als ZShlindex fQr die 
Bogenstucke) zu hochstens 360° erganzen. 

1 1 . Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Aufcenkorper (19) auf der Oberflache (1 8) des 
Grundkorpers (17) aufgeklebt, angeschweilit oder angeschraubt ist. - 

12. , Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 

gekennzeichnet, dass der Aufienkdcpef (19) an den Stirnseiten (11) des Ballens, 
(02) auf der Oberflache (18) des Grundkorpers (17) aufgeklebt, angeschweiJit oder 
angeschraubt ist. 

1 3. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
. gekennzeichnet, dass zumindest der Grundkorper (17) geschmiedet ist. 

14. Rotationskorper (01) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest der Aufcehkorper (19) aus einem Stahl besteht. 

15. Rotationskorper (01) nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass durch den Hohlraum (21) ein Temperierungsmittel stromt. 

16. Rotationskorper (01) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Hohlraum (21) axial zum Ballen (02) ausgerichtet ist 

1 7. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Hohlraum (21 ) maanderformig verlauft. 

18. RotationskSrper (01) nach einem der vorangegangenen AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Hohlraum (21) eingefrast ist. 
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19. Rotationskorper (01 ) nach einemder vorangegangenen Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass mindestens zwei Hohlraume (21) aquidistant zueinander 
angeordnetsind. , 

20. Rotationskorper (01 ) nach einem der vorangegangenen Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Rotationskorper (01) ein einen Bedruckstoff fuhrender 
Zylinder (01 ) Oder eine einen Bedruckstoff fuhrende Walze (01) ist. 
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